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@ Verfahren zur Herstellung eines zweiteiligen Kolbens und nach diesem Verfahren hergestellter Kolben 

(g) Bei Kolbenoberteilen (1 , 70), insbesondere bei solchen, die 
eine Verb rennung ska mmer (2, 20) und einen Kolbenringbe- 
reich (3, 30) aufweisen, sind die Kuhlverhaltnisse in diesen 
Bereichen infoige einer besseren Ausnutzung des Kuhldles 
dufch SchlieHen der Kuhlkammem (5, 50) und des Bereiches 
(21 ) unter der Verbrennungskammer durch elastische Telle 
(6, 13) wesentlich verbessert. Die elastischen Teile (6. 13) 
bestehen beispielsweise aus Polymermaterial Oder, vorzugs- 
weise. Federstahl. und warden unter den Kuhltunnel (5, 50) 
und den Bereich (21) eingeklemmt. Sie wirken dabei mit 
Nuten (10. 100), Kerben (11. 110) und einer Nut (15) 
zusammen. Verfahren zur Herstellung eines solchen Obertei- 
les mit einer reduzlerten Kompressionshohe sind ebenfalls 
beschrieben. 



CO 




LU 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 03.92 208019/475 



11/60 



1 

Beschreibung 



DE 41 34 530 Al 



Die Erfindung beziehl sich auf die Technik der Kol- 
benhersiellung, insbesondere auf die Herstedung von 
Kolben fiir Hochleistungsverbrennungsmotoren. Die 
Kolben weisen ein Oberteil oder einen Kolbenkopf auf. 
der unabhangig von dem unteren Fflhrungsteil oder 
Kolbenschaft beweglich isL 

Diese Art von Kolben. die auch ais gegJiederte Ge- 
Icnkkolben bekannt sind, weil das Oberteil und der Kol- 
benschaft Clber einen gemeinsamcn Kolbenbolzen ge- 
lenkig miteinander verbunden sind, wurde hervorge- 
bracht im Hinblick auf den Bedarf von besonders wider- 
standsfahigen Kolben und wegen der ZwSnge einer bes- 
seren Passung zwischen dem Kolbenkorper und den 
Zylinderlaufbuchsen im Zusammenhang mit der standig 
steigenden Leistung und Kompaktheit der Motoren der 
leizien Generation. 

Insbesondere bei Dieselmotoren herrschen hohe 
Temperaiuren in dem Oberteil und ganz besondere in 
der Verbrennungskammer und dem Kolbenringbereich. 

Eine Losung. die weit verbreitei ist, um die Schaden 
zu reduzieren, die sotehe hohen Temperaturen bei die- 
sen TeiJen des Kolbens anrichien konnen, besteht darin, 
dafi ein umlaufender randseitiger Hohlraum zwischen 
der Verbrennungskammer und dem Kolbenringbereich 
an der unteren Innenseite des Oberteiles vorgesehen 
wird, Dieser Hohlraum, der seinerseits einer ebenfalls 
randseiiigen Ausnehmung im oberen Teii des Kolben- 
schaf tes gegenuberliegt, definiert ein Reservoir oder ei- 
ne Kuhlkammer, in der aus dem Kurbelgehause einge- 
spritztes 01 umlauft. Wenn in der Kuhlkammer das Ol 
gegen die Innenwande der Kammer spritzt, wird War- 
me von der Verbrennungskammer und dem Kolben- 
ringbereich abgefiihrt. 

Ein solches Reservoir oder eine solche KUhlkammer 
haben gute Ergebnisse beziiglich der Abschwachung 
der Warmeeffekte bei den genannten Teilen geliefert, 
jedoch bei einer sehr groflen thermischen Last sind die 
Ergebnisse ungiinstig. 

Wenn die Bewegungsunabhangigkeit zwischen dem 
Oberteil und dem Kolbenschaft zu einem starken 
Durchschiitteln des Oles in der Kammer fuhrt bewirken 
die Tragheitskrafte. dafl eine gewisse Menge Ol aus der 
Kammer durch den Spalt zwischen dem Oberteil und 
dem Kolbenschaft austritt und zu fruh in das Kurbelge- 
hause zurOckgefuhrt wird, ohne dafl die erforderliche 
Warmemenge abgefuhrt wird Eine solche schlechte Ol- 
kuhlkapazitat beeintrSchtigt die Verbrennungskam- 
mem mit Verbrennungsmuldc, die tiefer ais konventio- 
nelle Kammern sind und die so gestaltet sind, daO ein die 
Verbrennung verbessernder Wirbel crzeugt wird. Die in 
diesen Muldenkammem erzeugten Temperaturen sind 
noch hdher ais bei Qblichen Verbrennungskammern, 

Abgesehen von den lechnischen Nachteilen bei dieser 
Art von Kflhlkammem sind die Herstellungskosten zu 
hoch, insbesondere weil eine randseitige Ausnehmung 
in dem oberen Teil des Kolbenschaftes mit einem Trog 
vorgesehen werden muO, entweder durch spanabheben- 
de Bearbeitung oder durch ein kompliziertes Gieflver- 
fahren oder Gesenkschmiedeverfahren. Mit dem Ziel, 
die Warmeabfuhr zu verbessera hat es viele Vorschlage 
gegeben, das Kuhlol fur langere Zeit in der Kuhlkam- 
mer zu halien, um die aus der Verbrennungskammer 
abgefOhrte Warmemenge zu erhdhea 

Einige dieser Vorschlage sind in den deutschen Offen- 
legungsschriften DE 36 44 548. DE 37 13 241 sowie in 
DE 36 43 039 beschrieben. Die bekannten Losungen 



sind jedoch mit hohen Herstellungskosten verbunden. 
da sie einen Verarbeitungsschritt einschlieBen» bei dem 
das Verschluflteil der Kammer eingefQgt wird. 
Bei muldenf5rmigen Verbrennungskammern wird 
5 auch das Bodenteil, zu dem der Brennstoff eingespriizt 
wird. stark durch die hohen Temperaturen beeintrach- 
ligt, da infolge seiner konkaven Form die Warmeabfuhr 
stets schwierig ist 
Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen 
10 zweiteiligen. oder einen Gelenkkolben fur einen Ver- 
brennungsmotor zu schaffen, der eine Kuhlkammer auf- 
weisi. die sich durch eine hochwirksame Olkuhlung aus- 
zeichnet und dem Kolben verbesserte Kiihiungsbedin- 
gungen verleiht. insbesondere in den besonders kriti- 
15 schen Bereichen, namlich dem Rand und dem Boden der 
Verbrennungskammer und dem Kolbenringbereich. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin. 
einen Kolben fi)r einen gelenkig gegliederten Kolben 
fur einen Verbrennungsmotor mit einer hochwirksamen 
20 Kuhlkammer zu schaffen. die in der Lage ist, die hohen 
Temperaturen in diesen Bereichen zu reduzieren. Die 
Herstellungskosten des Kolbens solien dabei gering 
sein. 

Die Losung dieser Aufgaben ist in den Paieniansprii- 
25 Chen angegebea Die Erfindung kann durch zwei Aus- 
fuhrungsformen realisiert werden. die je nach Kolben- 
kompressionshohe auszuwahlen sind. d. h. nach der Ent- 
femung zwischen dem Kolbenoberteil und der Mittenli- 
nie des Kolbenbolzenlagers. 
30 Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme 
auf die beigefiigten schematischen Zeichnungen anhand 
zweier AusfOhrungsbeispiele nahcr eriautert Es zeigen: 
Fig. ] einen Langsschnitt eines Oberteiles eines ge- 
gliederten Kolbens gemafl einer ersien Ausfuhrungs- 
35 form der Erfindung; 

Fig. 2 ein ringformiges Verschluflteil zum SchlieBen 
der Kuhlkammer des gegliederten Kolbens; 

Rg. 3 ein weiteres Ringteil fur den Einsatz bei der 
ersten Ausfiihrungsform der Erfindung; 
40 Fig. 4 das Kolbenoberteil der Fig. 1, das mit dem in 
den Fig. 2 und 3 gezeigten Ringteil entsprechend der 
ersten Ausfiihrungsform der Erfindung versehen ist; 

Fig. 5 eine Ansicht von unten des Kolbenoberteiles 
gemafl Fig. 4, in einer Ebene senkrecht zur Axialebcne 
45 des Kolbens; 

Fig. 6 einen Langsschnitt eines weiteren gegliederten 
Kolbenoberteiles mit wesentlich geringerer Kompres- 
sionshohe im Vergleich zu dem Kolbenoberteil der 
Fig. 1 (zweites Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung); 
50 Fig. 6a eine Teilansicht des Kolbenoberteiles der 
Fig. 6, wobei es sich um eine VergroBerung des in Fig. 6 
angedeuteten Abschnittes handelt; 

Fig. 7 eine Ansicht von unten des Kolbenoberteiles 
der Rg. 6 in einer Ebene senkrecht zur Axialebene des 
55 Kolbens. 

GemaB dem ersten in Rg. 1 gezeigten AusfQhrungs- 
beispiel ist das Kolbenoberteil 1 mit einer Verbren- 
nungskammer 2 vom "Muldentyp" versehen. Eine Kol- 
benringzone 3. die periphere Ringnuten aufweist. und 
60 ein Paar von Nabenteilen 4 zur Aufnahme eines Kol- 
ben bolzens (nichi gezeigt) liegi zwischen dem Oberteil 1 
und dem Schaftteil (nicht gezeigt). 

Um die Kiihlverhaitnisse in der Verbrennungskam- 
mer 2 und im Kolbenringbereich 3 zu verbessem, ist 
65 eine Kuhlkammer 5 zwischen der Kammer 2 und dem 
Kolbenringbereich 3 vorgesehen. 

Eine langere Verweilzeit des Kuhldls in der Kammer 
5 verbessert die Kuhlvcrhaltnisse der Kammer 2 und 
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der Ringzone 3; dies wird durch Einfugen eines halbge- 
schlossenen Ringteiles 6, wie in Fig. 2 gezeigt, erreicht, 
was weiter unten beschrieben ist Das IColbenoberteil t 
dieser Ausfuhrungsform ist in Fig. 4 gezeigl. Anhand 
der Fig. 4 wird fur das erste Ausfuhrungsbeispiel das 
Herstellungsverfahren erlauiert. Das Verfahren zum 
Herstellcn der Kuhlkammer beginnt mil der Herstel- 
lung eines Oberteiles 1. Dieses ist durch die Schnitiiinie 
55 von den Kolbenbolzenlagern 4 getrennt. In dem 
Obeneil wird ein Kuhliunnel 3 nach irgendeinem geeig- 
neten Verfahren gefertigt. Ebenso wird eine randseitige 
Nut 10, die die Kammer 5 an ihrer unteren Ebene um- 
gibt, auQerhalb des Oberteiles 1 gefertigt Dcs weiteren 
wird etwas weiter unten ein Ausschniit in der unteren 
Ebene der Kammer 5 an der Innenflache des Oberteiles 
1 vorgesehen. In den unteren Grenzen des Bodens 21 
der Verbrennungskammer 2 ist eine Nut 15 mit periphe- 
rer Position vorgesehen. 

Des weiteren ist ein halbgeschlossenes Ringteil 6 in 
einer der AuBenkontur der Kammer 5 enisprechende 
Form aus elastischem Material, wie beispielsweise ei- 
nem Polymer oder vorzugswcise aus Meiailmaierial. 
wie etwa Federstahi oder aus irgendeinem anderen ge- 
eigneten Material gefertigt, desscn Innendurchmesser 
Dl und dessen Auflendurchmesser D2 ist, welch letztere 
grofler als die Abmessung D der Kammer 5 ist, gemes- 
sen zwischen ihren auBersten Punkten des Oberteiles 1. 

Das Teil 6 weist einen diametralen Spalt 9 auf, dessen 
Kanten A und B bezeichnet sind. Zwei Locher 8 sind fur 
den Einsatz einer Klemmzange vorgesehen. In einem 
weiteren Abschnitt des Teiles 6 ist mindestens ein Loch 
7 fur Kiihlol vorhanden (nicht gezeigt). Urn die Kammer 
5 zu verschlieflen, wird das Teil 6 in Diametralrichtung 
komprimiert. d h. die Kanie A wird nahe zur Kante B 
gebracht. unter Verwendung eines Werkzeuges, das in 
die Sicherungslocher 8 eingef Qhrt wird, so daQ der Spalt 
9 und somit der Durchmesser D2 verringert wird und 
das Einsctzen vorbei an dem Durchmesser D der Kam- 
mer 5 ermoglicht wird, bis die Nut 10 und die Stufe 1 1 
erreicht wird Dort wird das Teil 6 von der schlieOenden 
Kompressionskraft gelost und fest in die Nut 10 einge- 
fugt, wodurch die KQhikammer 5 geschlossen wird. 

Um die Kuhlung des Bodens 21 der Verbrennungs- 
kammer 2 zu verbessern, ist ein zweites, halbgeschlosse- 
nes Ringteil 13 vorgesehen, das eine der unteren Grenze 
des Bereiches 21 entsprechende Form, wie in Fig. 3 ge- 
zeigt, aufweist. Die kleinste untere Innenabmessung des 
Teiles 13 ist D4, wahrend die groOte AuOenabmessung 
D3 isL Das Teil 13 weist des weiteren einen optionalen 
peripheren inner en Rand 14 auf. der leicht in bezug auf 
die Flache der Dimension D3 gebogen ist, sowie 
Klemmlocher 80 in der Nahe der Kanten AA und BB. 
Das Material des Elementes 13 kann dasselbe Material 
wie das Material des Teiles 6 sein. 

Das Einpassen des Teiles 13 in das Oberteil 1, insbe- 
sondere auf die Unterkrone 21 wird dadurch durchge- 
fiihrt daQ die Kante AA in die Nahe der Kante BB 
gebracht wird, moglicherweise mit Hilfe einer Klemm- 
zange. die in die Klemmlocher 80 eingefOhrt wird Da- 
durch wird der AuBendurchmesscr reduziert und das 
Teil kann zu dem Bereich mil dem Durchmesser Dl des 
Teiles 21 in der Ebene einer peripheren Nut 15 gelan- 
gen. die zuvor dort vorgesehen ist. deren Durchmesser 
05 etwas geringer als der Durchmesser D3 des Teiles 13 
ist, vor desscn Komprimiening. Im komprimierten Zu- 
stand wird das Teil 13 innerhalb der Nut 15 positioniert 
und danach die Spannung beseitigt. wodurch das Teil 13 
in der Nut 15 infolge seiner Federkraft einen festen Siiz 



erhalt 

Wenn die Teile 6 und 13 bei den Teilen 10 und 1 1 und 
m der Nut 15 jeweils posilionien sind, wird das obere 
Teil 1 oberhalb der Ebene SS mit dem Nabenteil 4 ver- 
5 bunden, das unterhalb der Ebene SS dargestellt isL Die 
Verbindung erfolgi durch SchweiBen, vorzugsweisc 
durch ReibverschweiOung. 

Weiter zeigt Fig. 5 unter Bezugnahme auf das erste 
AusfQhrungsbeispiel der Erfindung die Ansicht von un- 
10 ten des oberen Teiles 1. bei dem die Teile 6 und 13 
ordnungsgemaB eingesetzt sind Wenn der Motor lauft 
wird Ol aus dem Kurbelgehause in die KQhikammer 5 
durch mindestens eine Offnung 7 eingespritzt Ein Teil 
dieses Oles gelangt in den Bereich 21 durch die Kanale 
15 17, die vorgesehen sind, die Kammer 5 und die Unter- 
krone 21 zu verbinden, um die Kuhlrate beider Abteile 
(21, 5) auszugleichen. Das Ol, das in die Kammer 21 
gelangt. ist in dem Teil 13 enthalten und mit den Bewe- 
gungen des Kolbenoberteiles 1 wird das Ol innerhalb 
20 der Kammer 5 und in dem Bereich 21 geschutielt, wo- 
durch eine effektivere Kuhlung der Verbrennungskam- 
mer 2 und des Ringbereiches 3 erreicht wird, da das Ol 
fiir langere Zeit dort festgehalten wird. Die Zeit kann in 
Abhangigkeit von der GroQe der Offnung 7 und dem 
25 Durchmesser D4 bestimmt werden. 

Das Biegen des Randes 14 des Teiles 13 ist fakuliativ 
und tragt zur Zuriickhaltung des KQhIoles in dem Be- 
reich 21 fur eine langere Zeiidauer bei. Diese ist um so 
groBer, je groQer die Neigung in Richtung auf die Ver- 
30 brennungskammer 2 ist. Nach der Obernahme der War- 
me durch das Kuhlol gelangt dieses in das Kurbelgehau- 
se (nicht dargestellt) iiber die Locher 9 und 7 im Teil 6 
zuriick sowie uber die Offnungen D4 und 90 im Teil 13. 
Eine andere wichtige Ausfuhrungsform der Erfindung 
35 ist auf Kolben gerichtet. die eine reduzierte Kompres- 
sionshahe (CH), genug um das Teil 6 mit Schweifiblitz 
zu beeintrachtigen, wenn das obere Teil 1 an die Naben 
4 fur den Kolbenbolzen geschweiBt wird 

In den Fig. 6, 6A und 7 ist ein Kolbenoberteil 70 mit 
40 einer Verbrennungskammer 20. einem Kolbenringbe- 
reich 30, einer Kuhlkammer 50 und mit Nabcnwulsten 
40 fur den Kolbenbolzen (nicht dargestellt) gezeigt. 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist das Kolbenoberteil 70 
durch irgendein geeignetes Verfahren als einstuckiges 
45 Teil hergestellt, das mit einer peripheren Nut 100 in der 
AuQenlinie der Kammer 50 in der Nahe dcs Oberteiles 
70 sowie mit einer Kerbe 110 etwas unterhalb der Nut 
100 in der AuBenlinie der Kammer 50 in der innersten 
Flache des Oberteiles 70 versehen isL 
50 Des weiteren ist ein Teil 6 vorgesehen, das dem in der 
ersten Ausfuhrungsform gezeigten, abgesehen von Di- 
mensionierungen, ahnlich ist. wobei seine AuBenabmes- 
sung der AuBenlinie der Kammer 50 entspricht Das Teil 
6 wird expandiert, um mit Hilfe eines Klemmwerkzeu- 
55 ges (nicht dargestellt) seinen Spalt 9 zu vergroCem und 
zwar um einen Beirag, der es ermdglicht, daQ sein- In- 
nendurchmesser Dl uber die Abmessung E passiert 
Nachdem die Abmessung E passiert ist, wird das Teil 6 
in Richtung auf die Kuhlkammer 50 bewegi. wobei die 
60 SchiieBung veranlaBl wird durch Umkchr der Richtung 
der SchlieQspannung, die auf die Klemmlocher 80 aus- 
geubt wird um zu ermaglichen, daB es an der Abmes- 
sung D' der Kammer 50 vorbei bewegt wird, in Rich- 
tung der Nut 100. Die SchlieBspannung wird dann nach- 
65 gelassen und das Teil 6 wird fest zwischen der Nut 100 
und der Kerbe llOeingepaBt 

Wie bei der vorhergehenden Ausfuhrungsform gc- 
wahrleistet die Kombination der elastischen Eigen- 
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schaft (Feder) des Maleriales des Teiles 6 mit der Di- 
mensionsdifferenz zwischen dem AuQendurchmesser 
D4 und der Entfernung zwischen der Nut 100 und der 
Kerbe 1 tO seine Einpassung in die gewunschte Posiiion. 

Wie bei der ersten Ausfuhrungsform sollten die Ab- 5 
messungen der Ldcher 9, 7 zur Steuerung des Olflusses 
in Abhangigkeit von der Verweilzeit des Oles in der 
Kuhlkammer 50 definien warden entsprechend spezifi- 
schen Erfordernissen der Motorenbauart Fig. 7 zcigt 
eine Ansichi von unten des Kolbenoberteiles mil dem jo 
elngesetztenTeil6. 

Wichtig isi, dafl die Kerbe 1 1, 1 10 leicht unterhalb der 
Nut 10, 100 positioniert ist, so dafi jegliche Vibration des 
Teiles 6 wahrend des Motorbetriebes vermieden wird 
Die Arbeitsprinzipien der zweiten Ausfuhrungsform 15 
sind die gleichen wie die der ersten betreffend den FluB 
des Kiihloles und seine Warmetauschkapazitat 

Palentanspruche 

20 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenkopfes 
(1) eines gegliederten Kolbens, mit eincr Verbren- 
nungskammer (2). mil einem Koibcnringbereich (3^ 
mit Bohrungen (4) far den Kolbenbolzen, auf dem 
der untcre Kolbenschaftteil angelenkt ist, und mit 25 
einer Kuhlkammer (5), gekennzeichnet durch fol- 
gende Schritte: 

a) Herstellung des Oberteiles (1) oberhaib ei- 
ner Trennebene (55), die den oberen Teil von 
dem Nabenteil (4) trennt, Vorsehen einer peri- 30 
pheren Nut (10), die die Kontur der Kamraer 

(5) umgibt, die in der auBersten Flache des 
Oberteiles (1) naher an der Ebene SS gelegen 
ist, und in einer anderen Ebene noch naher der 
Ebene SS. Vorsehen einer Kerbe (1 1) in der 35 
AuBenlinie der Kammer (5), die in der inner- 
sten Flache des Oberteiles ( t) gelegen ist; 

b) Vorsehen einer peripheren Koniumut (15) 
in der unteren Grenze der Unterkrone (21); 

c) Verwendung eines halbgeschlossenen Teiles 40 

(6) mit elastischem Material, das eine AuQendi- 
mension Dl und eine Innendimension D2 auf- 
weist, vorzugsweise in runder Form, entspre- 
chend der Kontur der Kammer (5) naher der 
Schnittebene SS, versehen mit optionalen 45 
Klemmen (8) und Radialkanten A und B, die 
einen Radialspalt (9) bilden, neben mindestens 
einem KQhl61-Lochkanai(7); 

d) Komprimierung des Teiles (6) in diameiraler 
Richtung, unter Annaherung der Kanten A 50 
und B und Verringerung des Spalies {9% ausrei- 
chend dafur, daB die Abmessung D2 kleiner als 
der Abstand D zwischen den auBersten Gren- 
zen der Kammer (5) nahe der Ebene (55) wird : 

e) Einfiihren des zuvor komprimierten Teiles 55 
(6) in das Oberteil (1). Eintreiben des Teiles in 
die Kammer (5) und Positionieren in der Rich* 
tung der Nut (10) und der Kerbe 1 1 : 

f) Losen der Kompressionsspannung des Tei- 
les (6); 60 

g) Verwendung eines halbgeschlossenen Teiles 
(13) aus elastischem Material, das gegebenen- 
falls einen Innenkonturrand (14) fur die Ol- 
riickhaitung aufweisi, der eine Form aufweist, 
die der Kontour des Bereiches (21 ) in der Nahe es 
der Ebene SS entspricht. welche innere untere 
Dimension D4 ist und welche auBere hdhere 
Dimension D3 ist, und das des weiteren gege- 
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benenfalls mit Klemmlochern (8) umgeben ist, 
wobei die Kanten AA und BE den Radialspalt 
(90) einschlieSen; 

h) Komprimierung des Teiles (13) durch Anna- 
herung der Kanten AA und BB unter Verklei- 
nerung des Spaltes (90), ausreichend urn zu 
dem Bereich unter (21) zugelangen, in der Ab- 
messung Dl. und dieses zu der Ebene einer 
Nut (15) voranzutreiben, die vorher in dem 
Durchmesser D5 plaziert worden ist, der nied- 
riger ais der Durchmesser D3 des Teiles (13) 
vor seiner diametraien Kompression ist; 

i) Ausrichten des Teiles (13) auf die Ebene der 
Nut (15) und Losen seiner diametraien Kom- 
pression; 

j) Verbinden des obersten Teiles des Obertei- 
les (1) oberhaib der Schnittebene SS mit dem 
Bolzenbohrungsicil (4) unterhalb der Ebene 
SS 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. da£ die Herstellung des Oberteiles ober- 
haib der Linie SS durch GieBen oder Schmieden 
und nachfolgender Bearbeitung erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vorsehen der Nuten (10, 15) und 
der Kerbe (11) durch Bearbeitung des Oberteiles 
(1) oberhaib der Ebene SS erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Vorsehen der Nuten (10, 15) und 
der Kerbe (1 1) oberhaib der Linie SS wahrend des 
Formungspozesses des Oberteiles (1) erfolgt, das 
oberhaib der Ebene SS liegt, mittels korrespondie- 
render Formen in GuB oder Schmiedegesenken. 

5. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Teil (6, 13) aus einer clastischen 
polymeren Platte besteht. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Teil (6, 13) aus einer elastischen 
Federstahlplaite besteht 

7. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Komprimierung des Teiles (6, 13) 
mit Hilfe eines Klemmwerkzeuges (nicht darge- 
stellt) erfolgt, das in die Klemmldcher (8, 80) einge- 
klemmtwird. 

8. Verfahren nach Anspruch U dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lage der Kerbe (11) naher an der 
Ebene SS als die Nut (10) isu 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindung des oberen Teils des 
Oberteiles (1) oberhaib der Ebene SS, das mit Ring- 
teilen (6, 13) versehen ist, mit den verbleibenden 
Bohrungsteilen (4) unterhalb der Ebene SS durch 
SchweiBen, vorzugsweise ReibverschweiBung er- 
folgt 

10. Kolbenoberteil (1) fur einen Verbrennungsmo- 
tor mit einer Verbrennungskammer (2), einer Kol- 
benringzone {3\ Bohrungen (4) fiir den Kolbenbol- 
zen. an dem der Kolbenschaft angelenkt wird, und 
mit einer Kflhlkammer (5), gekennzeichnet durch 
einen VerschluB unter der Kuhlkammer (5) und der 
Unterkrone (21) unter der Verbrennungskammer 
(2), mit halbgeschlossenen Teilen (6, 13) die in ihrer 
Position durch die Zuordnung von Elasiizitai ihres 
Materiales mit der dimensionalen Zusammenwir- 
kung mit dem Oberteil (1) gehalten werden. 

11. Kolbenoberteil fiir einen Verbrennungsmotor 
nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
das dimensionale Zusammenwirken des Teiles (6) 
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mit der Nut (10) und der Kerbe (1 1) und das dimen- 
sionale Zusammenwirken des Teiles (13) mil der 
Nut(l5)erfolgt 

12. Verfahren zur Herstellung eines gegliederten 
Kolbenoberteiles (70), das mit einer Verbrennungs- 5 
kammer (20), einem Kolbenringbereich (30) und 
Bohrungen (40) versehcn ist. gekennzeichnet durch 
folgende Schritte: 

a) Verwendung eines Kolbenoberteiles (70) in 
einem einzigen Korper, der mit einer periphe- 10 
ren Nut (100) in der unteren Grenze der Kiihl- 
kammerkontur (50) in dem iuBersten Teil des 
Oberteiles (70), nahe den Bohrungen (40) vor- 
gesehen ist und eine Kerbe (1 10) unter der Nut 
(100) in der innersten Kontur der Kammer (50) 15 
aufweist; 

b) Verwendung eines zweiten halbgeschlosse- 
nen Teiles (6) aus elastischem Material, das 
eine Innenabmessung Dl und eine auBere Ab- 
messung D2 aufweist, vorzugsweise rund ge- 20 
formt und entsprechend der AuOenlinie der 
Kammer (50), versehen mit optionalen Klam- 
mern (8) und radialen Kanten A und B, zwi- 
schen dencn ein Radialspalt (9) liegt, neben 
mindestens einem Kuhioilochkanal; 25 

c) Anwendung einer diametralen Offnungs- 
spannung in dem Teil (6) zur Trennung der 
Kante A von der Kante B unter VergroBerung 
des Spaltes (9), ausreichend urn die untere Ab- 
messung Dl uber die auBere Abmessung E der 30 
Bohrungen (40) zu fuhren und es in die Kuhi- 
kammer(50) zu treiben; 

d) nachdem uber den Bohrungsteil (40) ge- 
iangt, wo der Durchmesser E ist, Umkehrung 
der Richtung der diametralen Spannung auf 35 
das Teil (6), wobei die Spannung von einer Off- 
nungsspannung in eine SchlieOspannung um- 
gewandelt wird, Annaherung der Kanten A 
und B, Verringerung des Spaltes (9), bis dieser 
mit der Nut (100) und der Kerbe (110) ausge- 40 
richiet ist, und Lesen der SchlieBspannung. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenobertei- 
les (70) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Kolbenoberteii (70) durch GieBen oder 
durch ein Schmiedeverfahren, gefolgt von Bearbei- 45 
tungsschritten, hergestellt wird. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenobertei- 
les (70) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet. 
daB das Vorsehen der Nut (100) und der Kerbe 
(110) durch Bearbeitung des Oberteiles (70) erfolgt. 50 

15. Verfahren zur Herstellung eines Kolbenobertei- 
les (70) nach Anspruch 1 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vorsehen der Nut (100) und der Stufe (110) 
wahrend des Formvorganges des Oberteiles (70) 
durch entsprechende GuB- oder Schmiedeformen 55 
erfolgt. 

16. Kolbenoberteii (70) mit einer Verbrennungs- 
kammer (20). einem Kolbenringbereich (30), Bol- 
zenbohrungen (40) und einer Kuhlkammer (50), ge- 
kennzeichnet durch einen Verschlufl unter der so 
Kuhlkammer (50) mit einem halbgeschlossenen 
Ringieil (6), das durch die Zuordnung der Elastizit^t 
seines Materiales mit dimensionalen Zusammen- 
wirkungen zwischen ihm und der Nut (100) und der 
Kerbe (110) gehalten wird ^5 
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